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Zusammenf assunq 

Eine Vorrichtung zur Ausbildung vein Steuerfenstern (5) in 
einer Zylinderwand (2) eines Zylindergehauses (1) fur einen 
Zweitakt-Verbrennungsmotor als jeweilige Miindung eines Stro- 
mungskanals (4) in dem von der Zylinderwand (2) begrenzten In- 
nenraum (3) des Zylinders umfaSt ein antreibbares Werkzeug 
(7) , welches an einem freien Ende (16) eines drehbaren Werk- 
zeughalters (17) in den Innenraum (3) einfuhrbar ist und durch 
Querbewegung (13) bezuglich einer Drehachse (11) des Werkzeug- 
halters.(17) in Eingriff mit der Zylinder^wand (2) in der fur 
das auszusparende Steuerfenster (5) vorgesehenen Position 
bringbar ist . 

Urn eine schnelle und kostengunstige Herstellung eines Zylin.- 
dergehauses. (1) bei moglichst praziser- Fertigung der Steuer- 
fenster (5) in der Zylinderwand (2) zu gewahrleisten, ist er- 
findungsgemaS ein Fraswerkzeug mit im wesentlichen orthogonal 
zur Drehachse (11) des We rkzeugha Iters, (17) liegende Antriebs- 
achse (19) vorgesehen. 

, " (Fig. 3) 
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Vorrichtung zur Ausbildung von Steuerf enstern in einer 

Zyl inderwand 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ausbildung von 
Steuerf enstern in einer Zylindeirwand eines Zylindergehauses 
fiir einen Verbrennungsmotor der im Oberbegrif f des Patent an- 
spruchs 1 angegebenen Gattung. 

In einem Zylindergehause begrenzt die Zylinderwand einen In-, 
nenraum zur Aufnahme eines Hubkolbens, . wobei. in der Zylinder- 
wand Stromungskanale zur Gewahr lei stung de& Ladungswechsels in 
dem vom Kolben. begrenzten Brennraum vorgesehen sind. Bei 
Zweitakt-Verbrennungsmotoren miinden die Stromungskanale je- 
weils durqh ein Steuerf enster in den Innenraum, welches in an 
sich bekannter Weise beim Betrieb des Motors von dem Hubkolben 
. turnusmaSig abgedeckt und wieder freigegeben wird, Bei der 
Herstellung eines solchen Zylindergehauses wird zunachst ein 
Rohling des Zylindergehauses gegdssen, welcher lediglich mit 
den in der Zylinderwand eingeschlossenen Stromungskanalen ver- 
sehen ist. Ein solcher . Rohzylinderkorper kann mit hohem Wir- 
kungsgrad und damit reduzierten Herstellungskosten urgeformt 
werden, wobei in einem zweiten Verf ahrensschritt zur Herstel- 
lung des Zylinders die Steuerf enster jedes Stromungskanals in 
die Zylinderwand eingearbeitet werden miissen. Die 
DE 198 10 470 Al schlagt fiir die Aussparung der Steuerf enster 
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als Mundiing eines Stromungskanals kontaktfreie maschinelle 
Formungsverfahren vor. Dabei soli das Werkzeug zur Bearbeitung 
der Zylinderwand an einem freien Ende eines drehbaren Werk- 
zeughalters in den Innenraum des Zylindergehauses eingefuhrt 
und durch Querbewegung beziiglich der Drehachse des Werkzeug- 
halters in Eingriff mit der Zylinderwand an der fur das auszu- 
sparende Steuerf enster vorgesehenen Position gebracht werden. 
Das bekannte Verfahren sieht dabei insbesondere ein elektri-. 
sches Entladungsf ormen zur Ausbildung der Steuerf enster vor 
und geht dabei davon aus, daS nun mit einem kontakt freien For- 
mungsverfahren . ein prazises Arbeiten bei der Ausbildung des 
Steuerf ensters in der Zylinderwand moglich sein soil.' 

Die Bearbeitung der Zylindergehause mit dem bekannten Verfah- 
ren erfordert jedoch anspruchsvolle und teure Bearbeitungsma- • 
schinen zur kontaktfreien Aussparung der Steuerf enster in der 
Zylinderwand. Bei der Herstellung von Zylindern fur. kleine 
Verbrennuhgsmotoren, wie sie beispielsweise in handgef uhrten 
Arbeitsgeraten zum Einsatz kommen, fiihrt das kontaktfreie Be- 
arbeitenzu hohen Herstellungskosten des Zylinders und damit 
des Motors, was vor allem bei der Fertigung mit hohen Stiick- 
zahlen nicht tragbar ist. ^ 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ^ eine 
Vorrichtung zur Ausbildung von Steuerf enstern der gattungsge- 
mafien Art derart weiterzubilden, daS eine schnelle kostengiin- 
stige Herstellung eines Zylindergehauses bei moglichst prazi- 
ser Fertigung der Steuerf enster in der Zylinderwand gewahrlei- 
stet ist. 
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Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS mit den Merkmalen des Pa- 
tentanspruchs 1 gelost . 

Die Erfindung sieht zur Ausbildufig der Steuerf enster in der 
Zylinderwand ein Fraswerkzeug vor, welches an dem Werkzeughal- 
ter mit im wesent lichen orthogonal zu der Drehachse des Werk- 
zeughalters liegender Antriebsachse angeordnet ist. Das erfin- 
dungsgemaSe Fraswerkzeug kann so mit dem Werkzeughalter in dem 
Innenraum des gegossenen Zylindergehauses eingefuhrt warden 
und durch Querbewegungen des Werkzeughalters in Eingriff mit 
der Zylinderwand zur Aussparung des Steuerf ensters gebracht 
warden. Das Fraswerkzeug kann dabei nach Vorgabe der vorzuneh- 
menden Spanungsarbeiten an der Zylinderwand mit dem Werkzeug- 
halter gefiihrt werden und gewahrleistet eine hohe Prazision 
des Arbeitsvorganges beim Aussparen der Steuerf enster , Dabei 
kann durch eine geeignete Einstellung der ' Drehwirikellage des 
Werkzeughalters mit geringem Aufwand eine winkelige Ausgestal- 
tung des Randes des Steuerf ertsters ausgebildet werden. 

Das Fraswerkzeug ist yorteilhaft als Stirnfraser ausgebildet 
, und ist so in der Lage, durch Querbewegungen des Werkzeughal- 
ters und entsprechender Langsbewegung des Fraswerkzeuges in 
Richtung seiner Antriebsachse in Eingriff in die Zylinderwand 
gebracht zu werden. Dabei wird ein Durchbruch in der Zylinder- 
wand ausgearbeitet , welcher anschlieSend durch geeignete Fiih- 
rung des Fraswerkzeuges- auf die gewiinschten MaSe aufgeweitet 
wird. Dabei kann auch eine zweistufige Bearbeitung vorteilhaft 
sein, wobei in dem zweiten Bearbeitungsschritt der zuvor mit 
dem Stirnfraser ausgesparte Durchbruch mit einem Umf angsf raser 
mit Schneidwirkung in Umf angsrichtung urn* die Drehachse des 
Fraswerkzeuges aufgeweitet wird. Besonders vorteilhaft ist das 
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erf indungsgemaSe Fraswerkzeug sowohl als Stirnfraser als auch 
als Umf angsf raser bzw. Walzenfraser nach Art eines Zahnarzt- 
werkzeuges ausgebildet und ermoglicht so die Ausbildung eines 
Durchbruches und die .anschliefiende Aufweitung des Durchbruches 
auf die erf order lichen MaSe mit dem gleichen Werkzeug. Auf 
diese Weise kann aufgrund der Verkiirzung von Rust zei ten eine 
prazise Ausbildung der Steuerf enster in kurzer Zeit erreicht ^ 
werden und so die Ausbildung der Steuerf enster und damit 
letztlich die Herstellung des Zylinders kostengiins tiger erfol- 
gen,' 

Das erf indungsgemaiS orthogonal zum Werkzeughalter angeordnete 
Fraswerkzeug wird vorteilhaf t pneumatisch oder hydraulisch an- 
getrieben, wodurch ein unabhangiger Antrieb des Fraswerkzeuges 
gegeben ist und so Freiraume fiir eine platzsparende Konstruk- 
tion der orthogonalen Anordnung- des Fraswerkzeuges an dem 
Werkzeughalter bereitstehen. Zweckmaisig ist auch ein elektro-. 
motorischer Antrieb, Das Fraswerkzeug ist Teil eines an den 
Werkzeugkasten anschlielSbaren Werkzeugkopf es, welcher z. B. 
einen pneumatischen, hydraulischen oder elektrischen Motor zum 
Antrieb des Fraswerkzeuges auf wei.st . Der Werkzeugkopf ist als 
kompakte Baugruppe mit geringem Auf wand. an dem Werkzeughalter 
befestigbar und kann rasch zur Bearbeitung von Zylindergehau- 
sen eingesetzt werden. 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist der Werkzeug- 
halter Teil einer Antriebsspindel einer steuerbaren Werkzeug- 
maschine. Die Antriebspindel einer NC-gesteuerten Werkzeugma- ^ 
schine kann in beliebige Drehwinkelpositionen und Lagen inner- 
halb des Innenraums des Zylindergehauses prazise gefahren wer- 
den und das Fraswerkzeug ef fektiv und prazise .zur Aussparung 
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der Steuerf enster eingesetzt werden. Durch geeignete Steuerung 
der Drehwinkellage der Arbeitsspindel konnen prazise Konturen 
der Steuerfenster sowie geeignete Ausrichtungen und Winkella- 
gen der Wandabschnitte am Ende der Stromungskanale geschaffen 
werden und so das Stromungsverhalten des durch den Stromungs- 
kanal in den Brennraum zu fiihrenden Fluids verbessert werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erf indung ist nachstehend anhand 
der Zeichnung naher erlautert . Es zeigen: 

Fig- 1 eine perspektivische Ansicht eines Zylindergehau- 

ses, - , 

Fig. 2 eine perspektivische Draufsicht eines 

Zyl indergehauses , 

Fig. 3 einen Querschnitt eines Zylindergehauses mit in den 

Innenraum eingef uhrtem Werkzeug, 

Fig. 4 eine Draufsicht eines erf indungsgemaSen 

Werkzeugkopf es , 

Fig. 5 einen Langsschnitt eines erf indungsgemafien 

Werkzeughalters , 

Fig.. 6a- 6c Draufsichten des erf indungsgemagen Werkzeugkopf es 
in unterschiedlichen Positionen innerhalb des Zy- 
linders. 

Fig. 1 und Fig. 2 zeigen ein Zylindergehause 1 fur einen 
Zweitakt-Verbrennungsmotor, welcher zum Einsatz in einem hand- 
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gefuhrten Arbeitsgerat vorgesehen ist und als DruckguSteil ur- 
geformt ist. Das Zylindergehause 1 ist an seiner AuISenseite 
mit Kuhlrippen 14 zur Luftkiihlung des Zylinders ausgestattet . 
Eine Zylinderwand 2 des Zylindergehauses 1 begrenzt einen In- 
nenraum 3 zur Aufnahme eines Hubkolbens. Das Zylindergehause 1 
ist in integraler Bauweise gegossen und an einer Seite zum 
Einschub des hier nicht dargestellten Hubkolbens geoffnet, wo- 
bei die geof fnete Seite mit einem ebenen Flansch 15 zur Ver- 
bindung mit einem Motorblock ausgebildet ist. In die Zylinder- 
wand 2 sind Steuerf enster 5 eingearbeitet , welche die Zundung 
von Stromungskanalen 4 in den Innenraum 3 des Zylinders dar- 
stellen und im Betrieb der Brennkraf tmaschine in an sich be- 
kannter. Weise von dem hin und hergehenden Kolben geof f net und 
geschlossen werden fur Zwecke des Ladungswechsels . Die Strp- 
mungskanale 4 konnen dabei je". nach Bauweise des Motors Luft 
zufiihren" Oder auch mit Kraf tstof f /Luf t-Gemisch gespeist sein 
aus dem Kurbelgehause des Verbrennungsmotors oder einer sepa- 
raten Einrichtung zur Gemischauf bereitung-. Bei der Herstellung 
des Zylindergehauses 1 ist vorgesehen, in einem ersten Bear- 
beitungsschritt das Zylindergehause zu gieSen und in einem 
zweiten Bearbeitungsschritt durch spanende Bearbeitung der Zy- 
linderwand die Steuerf enster 5 als AbschlulS der Stromungska- 
nale 4 auszusparen. Auf diese Weise kann ein integrales Zylin- 
dergehause 1 mit einem einfachen GielSkern fur den Innenraum 
hergestellt werden, wobei auf komplizierte GieSkerne ziir Dar- 
stellung von radialen Hinterschnitten aufgrund der erforderli- 
Chen Steuerf enster 5 in der Zylinderwand 2 verzichtet werden 
kann. Neben der in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Bauweise 
mit an der AuSenseite des Zylindergehauses 1 arigeschlossenen 
Stromungskanalen '4 ist die erf indungsgemalSe spanende Bearbei- 
tung des Zylindergehauses 1 zur Ausbildung der Steuerf enster 
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bei gegossenen Zylindergehausen- mit integral in der Zylinder- 
wand eingeschlossenen Uberstromkanalen in Langsrichtung des 
Zylinders vorteilhaft, wobei die Uberstromkanale beim Giefien 
hergestellt werden konnen. Die spanende Bearbeitung zur Aus- 
bildung der Steuerf enster 5 mit einem iiachstehend anhand der 
Fig. 3 bis 6 erlauterten Fraswerkzeug kann auch in anderen ^An- 
wendungsf alien im wesentlichen radialer Durchbriiche in der Zy- 
linderwand 2 vorteilhaft sein. 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt eines Zylindergehauses 1 fur 
einen schlit zgesteuerten Zweitaktmotor , .wobei das Zylinderge-. 
hause 1 als DruckguSteil mit in der Zylinderwan<;i 2 einge- 
schlossenen Uberstromkanalen 4 in Langsrichtung des Zylinders 
gefertigt ist. Die Uberstromkanale 4 liegen im Ausfiihrungsbei- 
spiel diametral gegenuber' und werden mit ihrem langs in der 
Zylinderwand 2 verlaufenden Abschnitt als Hohlraum des gegos- 
senen Zylindergehauses 1 gemeinsam mit dem zylindrischen In- 
nenraum 3 zur Aufnahme des Hubkolbens urgeformt. Da das Zylin- 
dergehause 1 ohne Hinterschnitt urgeformt wird, sind im GuS- 
rohling des Zylindergehauses 1 zunachst die Zugange der Uber- 
stromkanale 4 zum Innenraum 3 ..des Zylinders verschlossen.. 
Durch spanabhebende Bearbeitung der Zylinderwand 'l mit einem 
erf indungsgemafien Fraswerkzeug 7 werden Steuerf enster 5 als 
Mundung der ' Uberstromkanale 4 in den innenraum 3 ausgebildet . ' 
Das Fraswerkzeug 7 zur Aussparung der- Steuerf enster 5 ist an 
einem Werkzeughalter am f reien Ende einer Antriebsspindel 6 
einer NC-gesteuerten Werkzeugmaschine . derart angeordnet, daS 
die Antriebsachse des Fraswerkzeuges im wesentlichen orthogo- 
nal zur Drehachse der Antriebsspindel liegt. Das Fraswerkzeug 
7 wird in den am Flansch 15 (Fig. 1) of fenen Innenraum 3 des 
Zylindergehauses 1 eingefuhrt und in seine Arbeitsposition ge- 
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geniiber der Zylinderwand 2 zut dprtigen Aussparung eines Steu- 
erfensters 5 gebracht . Das Fraswerkzeug kann durch Schwenkbe- 
wegurigen 12 der Antriebsspindel in die gewiinschte Drehwinkel- 
lage gef ahren werden und wird durch Querbewegungen 13 der An- 
triebsspindel 6 bezuglich ihrer Spindelachse in Eingriff mit 
der Zylinderwand 2 gebracht. Mit Hilfe des Fraswerkzeuges 7 
wird ein Durchbruch 10 in die Zylinderwand 2 eingearbeitet und 
so eine Stromungsverbindung des bisher in der Zylinderwand 2 
eingeschlossenen Uberstromkanals 4 mit dem Innenraum 3 herge- 
stellt. Durch Steuerbewegungen der Antriebsspindel mit geeig- 
neter Abstimmurig von Querbewegungen 13 und bedarf sweise 
Schwenkbewegungen 12 wird der Durchbruch 10 in der Zylinder- 
wand 2 auf die erf order lichen MalSe des Steuerf ensters 5 aufge- 
weitet . Die Anordnung des Fraswerkzeuges mit orthogonal zur 
Langsachse der Antriebsspindel liegender Antriebsachse des 
Werkzeuges 7 erlaubt eine prazise Fuhrung des Werkzeuges in- 
rierhalb des geringen zur Verfiiguhg stehenden Raumes des Zylin- 
derinneren. , 

Das Fraswerkzeug 7 ist Teil eines in Fig. 4 dargestellten 
Werkzeugkopf es 20 , welcher als kompakte Baugruppe an einem in 
Fig. 5 dargestellten. Werkzeughalter 17 am freien Ende 16 der 
Antriebsspindel 6 montierbar ist. Das Fraswerkzeug 7 des Werk- 
zeugkopf es . 20 ist als Kombination eines Stirnfrasers und eines 
Walzenf rasers ausgebildet und weist sowohl Schneiden an seiner- 
senkrecht zur Antriebsachse . 19 wirkenden Stirnseite 8 als auch 
an seinem Umfang 9 auf. Das auf diese Weise nach Art eines 
Zahnarztwerkzeuges ausgestaltete Fraswerkzeug 7 kann mit der 
Wirkung des Stirnfrasers in die Zylinderwand eingestochen und 
anschliefiend mit Hilfe der Schneiden am Umfang 9 des Fraswerk- 
zeuges 7 die Kontur des Steuerf ensters ausgearbeitet werden. 
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Das Fraswerkzeug 7 ist urn seine Antriebsachse 19 von einem Mo- 
tor 23 angetrieben, der als pneumatischer Motor, hydraulischer 
Motor Oder auch elektrischer Motor ausgebildet sein kann. Der 
Motor 23 ist vorzugsweise . ein Pneumatikmotor und Teil des 
Werkzeugkopfes 20. Er ist mi.t Hiife eines Anschlusses nach Art 
einer Einhandkupplung mit einer Energiequelle verbunden. Der 
. Werkzeugkopf 20 ist ferner mit Drehmomentstutzen 24 ausgestal- 
tet und wird mit einem zapf enf ormigen AnschluS 22 in eine da- 
fiir vorgesehene Aufnahme 18 des Werkzeughalters 7 in der An- 
triebsspindel 6 eingesteckt. Die Aufnahme 18 des Werkzeughal- 
ters 7 liegt dabei im weseritlichen orthogonal zu der Drehachse 
11 der Antriebsspindel 6, wodurch in montiertem Zustand des « 
Werkzeugkopfes 2 0 auch die Antriebsachse 19 des Fraswerkzeuges 
7 senkrecht zur Drehachse 11 der Spindel' 6 steht. Die Aufnahme 
18 kann dabei derartig ausgestaltet sein, daS die Antriebs- 
achse 19 des Fraswerkzeuges 7 in beiden raumauf spannenden Ebe- 
nen senkrecht zu der Drehachse 11 der Antriebsspindel 6 steht, 
wobei auch ein kleiner Anstellwinkel vpn im Ausf uhrungsbei- 
spiel 2<* der Aufnahme 18 fur den Werkzeugkopf gegenuber der 
Drehachse 11 vorteilhaf t sein kann. 

Die Fig. 6a-6c zeigen drei mogliche Positionen des Werkzeug- 
kopfes 2 0 in dem Zylinder zur Bearbeitungr der strichliert dar- 
gestellten Zylinderwand . In Fig. 6a ist dabei die Eintauchpo- 
sition des Werkzeugkopfes 2 0 mit dem daran gefiihrten Fraswerk- 
zeug 7 in den Zylinder gezeigt. Der Werkzeugkopf 20 mit dem 
darin auf genommenen Motor zum Antrieb des Werkzeuges ist mit 
der Antriebsspindel einer NC-gesteuerten Werkzeugmaschine pra- 
zise in dem zylindrischen Innenraum fuhrbar. Das Fraswerkzeug • 
7 ist, wie in Fig. 6b gezeigt, tief in die Zylinderwand '2 ein- 
fuhrbar, wobei mit Hilfe des Stirnfrasers 8 jegliche radiale 
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Bearbeitung der Zylinderwand 2 beziiglich der Zyl'inderachse 
moglich ist. Das Fraswerkzeug 7 weist auch am Umfang 9 Schnei- 
den auf , mit denen eine tangentiale Bearbeitung der Zylinder- 
wand 2 moglich ist. Durch Schwenkbewegungen der Antriebsspin- 
del.der Werkzeugmaschine und dem daran gehaltenen Werkze'ugkopf 
20 kann die mit Schneiden yersehene Mantelflache 9 des Fras- 
werkzeuges 7 zur prazisen Ausgestaltung von Konturen des Steu- 
erfensters 5 eingesetzt werden. Durch raumliche Positionierung 
der Antriebsspindel und damit des Werkzeugkopf as 20 innerhalb 
des zylindrischen Innenraums und damit koordinierte Schwenkbe- 
wegungen 12 kann jede beliebige Winkelausrichtung der bearbei- 
teten Flachen in der Zylinderwand 2 geschaffen werden. Die er- 
f indungsgemafie Vorrichtung zur Ausbildung von Steuerf enstern 
mit einem Fraswerkzeug mit im wesentlichen orthogonal zur 
Drehachse des Werkzeughalters liegender Antriebsachse ermog- 
licht die prazise Ausbildung der Steuerf enster auch bei klei- 
nen Zylindern mit einem Bohrungsdurchmesse'r von. weniger als 80 
mm durch prazise Fiihrbarkeit des Werkzeuges. 

Mit dem erf indungsgemaS orthogonal zur Antriebsspindel liegen- 
deh Fraswerkzeug kann die Ausbildung des Steuerf ensters in ei- 
nem einst^uf igen Arbeitsverf ahren mit dem gleiehen Werkzeug er- 
folgen, welches mit einem Stirnfraser Durchbruche anbringt und 
mit einem Umf angsf raser die Durchbruche auf die erf orderlichen 
MaSe und Konturen des Steuerf ensters aufweitet. Moglich ist 
auch eine mehrstufige Bearbeitung der Zylinderwand, wobei die 
Zylinderwand des Gufirohlings des Zylindergehauses zur Offnung 
der Uberstromkanaie 4 mit einem Scheibenf raser durchbrochen 
wird. Die nach der Bearbeitung mit "dem Scheibenf raser am. Rand 
des Durchbruches in der Zylinderwand verbleibenden kpmmaformi- 
gen Grate werden in einern nachf olgenden Bearbeitungsschritt 
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mit einem Werkzeugkopf 20 mit orthogonal zur Spindelachse lie- 
gendem Fraswerkzeug nachbearbeitet , wpbei die Winkel der Steu- 
erfensterwande wie oben beschrieben nachbearbeitet warden kon- 
nen . 
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Anspruche . 

1. Vorrichtung zur Ausbildung von Steuerf enstern (5) in einer 
Zylinderwand (2) eines Zylindergehauses (1) fur einen 
Zweitakt-Verbrennungsmotor als jeweilige Mundung eines 
Stromungskanals (4) in den von der Zylinderwand (2) be- 
grenzten Innenraum (3) des Zylinders, mit einem antreibba- 
ren Werkzeug, welches an einem freien Ende (16) eines dreh- 
baren Werkzeughalters (17) in den Innenraum (3) einfiihrbar 
ist und durch Querbewegung (13) beziiglich einer Drehachse 
(11) des Werkzeughalters (17) in Eingriff .mit der Zylinder- 
wand (2) an der- fur das auszusparende Steuerf enster (5) 
vorgesehenen Position bringbar ist, 

dadurch gekennzeichnet , daS ein Fraswerkzeug (7) mit im we- 
sent lichen orthogonal zur Drehsachse (11) des Werkzeughal- 
ters (17) liegender Aritriebsachse (19) . verges ehen ist.. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, - 

dadurch gekennzeichnet, daS das Fraswerkzeug (-7) als Stirn- 
f raser ausgebildet ist . 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , 

. dadurch gekennzeichnet, daS das Fraswerkzeug (7) als Um- 
fangsfraser mit Schneidwirkung in Umf angsrichtung um die 
Antriebsachse (19) des Fraswerkzeuges (7) ausgebildet ist. 
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Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet , daS das Fraswerkzeug (7) pneuma- 

tisch Oder hydraulisch angetrieben ist. 

Vorrichtung riach einem der ' Anspruche 1 bis 3/ . 

dadurch gekennzeichnet , daJS das Fraswerkzeug (1) elektrisch 

angetrieben ist . 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dafi das Fraswerkzeug (7) Teil eines 
an den Werkzeughalter (17) anschlieSbaren Werkzeugkopf es 
(20) ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet , daS der Werkzeugkopf (20) einen 
Pneumatikmotor (23) zum Antrieb des Fraswerkzeuges (7) um- 
falSt. ' 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis. 7, 
dadurch gekennzeichnet , daS der Werkzeughalter (17) dreh- 
fest mit einer Antriebsspindel (6) einer steuerbaren Werk- 
zeugmaschine verbunden ist, insbesondere Teil der 'Antriebs- 
spindel (6) ist. 
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